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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft einen Schneideinsatz mit 
einem im wesentlichen kubischen Grundkorper, der a!s 
Wendeschneidplatte mit acnt nutzbaren Schneidkanten 
ausgeslatlel ist. mil zwei parallel zueinander angeord- 
neten, ebenen und von einem Befestigungsloch durcli- 
drungenen grfiBeren FlSchen und vierhieran jeweils an- 
grenzenden Seitenflachen, nSmlich zwei parallel zuein- 
anderliegenden stirnseitigen kleinen Endflcichen und 
groBeren Langsflachen, die jeweils mittig entlang ihrer 
Langsachse einen vorstehenden und als Aniageflache 
beim Einspannen des Schneideinsatzes in einen Werk- 
zeugtrSger dienenden Steg aufweisen, wobei die gro- 
Beren Flachen uber eine gerundete Kante in die kleinen 
Endfiachen ubergeben, so daB sich an der Langsseite 
etwa vierteikreisfdrmig ausgebildete Schneidkanten als 
Grenzlinie zu den EndflSchen im Eckenbereich erge- 
ben, wobei die langen Schneidkanten als Grenzlinien 
zwischen den grOBeren Fiachen und der jeweils angren- 
zenden L^ngsflache bogenfSrmig gekriimmt sind, so 
dal3 sich ein zur LSngsmittel- und zur Quermittetebene 
spiegetsymmetrischer Kdrper ergibt. 
[0002] Ein solcher Schneideinsatz ist beispielsweise 
aus der DE 295 1 6 668 Ul bekannt. Dieser Schneidein- 
satz besitzt vier lange Schneidkanten. die eine konvexe 
Bogenschliffkonlur aufweisen. Die LSngsflachen wer- 
den an den kurzen Endseiten durch kurze geradlinige 
Schneidkanten zu den jeweiligen EndflSchen hin be- 
grenzt. die iiber jeweils viertelkreisfflrmig verlaufende 
Schneidkantenecken in die langen Schneidkanten 
ubergehen, Damit samtliche genannten Schneidkanten 
positive Keilwinkel haben, sind an den L^^gsseiten im 
AnschluB an die langen Schneidkanten Spanmulden 
eingeformt, gleichermaBen sind auch im Bereich der 
viertelkreisfbnnigen Schneidkantenecken Mulden an- 
geordnel. 

[0003] Mehrere solcherSchneideinsStze sollen an ei- 
nem Frasmesserkopf umfangsseitig gleichmaBig ver- 
teilt angeordnel sein, wobei die Schneideins5tze sowohl 
an derUmfangsmantelfiachealsauchanderSlirnflache 
des Werkzeugtragers derart montiert sind, daB die je- 
weils in Wirkstellung befindlichen Schneiden aller 
Schneideinsatze in radiaier bzw. axialer Richtung spa- 
nen konnen, wobei jedoch die in radiaier Richtung uber 
die jeweils in Wirkstellung befindlichen Schneidkanten 
der an der Stimfiache des Werkzeugtragers gelegenen 
Schneideinsatze geringfugigvorstehen.wahrend die je- 
weils in Wirkstellung befindlichen Schneidkanten der an 
der Stirnfiache des Werkzeugtragers gelegenen 
Schneideinsatze in axialer Richtung uber die jeweils in 
Wirkstellung befindltehen Schneidkanten der an der 
UmfangsmanteiflSche des Werkzeugtragers gelegenen 
Schneidplatten vorstehen. 

[0004] Urn die in der genannten Druckschrift be- 
schriebene Funktion erreichen zu konnen, muBdie Ein- 
baulage fotglich radial und axial erfolgen, damit die acht 
Schneiden nutzbar sind. Nachteiligerweise muB die er- 



ste Platte von der nachsten urn einen bestimmten Be- 
trag versetzt werden. damit beim einzustellenden Frei- 
winkel keine Verletzung der Fraskontur durch vorste- 
hende Flatten erfolgt. Fur das Frasen von Kurbelwellen 
s ist jedenfalls die genannte Wendeschneidplatte nicht 
geeignel. Entsprechendes gilt auch fur die im wesentli- 
chen gleich gestaltete Schneidplatte nach US-A-3 762 
005. 

[0005] Es ist Aufgabedervorliegenden Erfindung, ei- 
10 nen Schneideinsatz zur tangentialen Einbaulage in ei- 
nem Fraser zu schaffen, mit dem die Fraserschnittiefe 
vergroBert werden kann und gleichzeitig eine ausrei- 
chende. vom zu bearbeitenden Werkstuck weggerich- 
tete Spanabfuhr gewahrleistet ist. 
'5 [0006] Diese Aufgabe wird durch den Schneideinsatz 
nach Anspruch 1 gelost, 

pOOT] ErfindungsgemaB bilden hierbei die langen 
Schneidkanten mit ihrem jeweiligen Ende und die ge- 
rundete Kante zwischen der kleinen Endflache und der 
20 grbfleren Fiache einen Winkel < 90°. Anders ausge- 
druckt, die lange Schneidkante besitzt einen konkaven 
Verlauf bzw. im Schneidkanten mi ttenbereich ein Ein- 
schnurung. 

[0008] Aus der DE 83 17 114.2 U1 ist zwar ein 

25 Schneideinsatz bekannt, der in Draufsicht im wesentli- 
chen rechteckig ausgebildet ist und dessen lange Seite 
der Spanfiache in ihrer Mitte eine gewissen Einschnii- 
rung aufweisen, jedoch sind die betreffenden Seiten- 
kanten nicht zum Zerspanen ausgebildet bzw. keine 

30 Schneidkanten. 

[0009] Bei der eifindungsgemaB gewahlten Ausbil- 
dung kann der mittlere, gegenijber den beidseitigen 
Schneidkanten en den zurikikgesetzte Teil sowohl beim 
Schneiden mit dem einen wie mit dem anderen 

35 Schneidkantenende, also "zweimal" benutzt werden, 
wenn der beim FrSsen auftretende HauptverschleiB im 
Bereich der Schneidenecke liegt. Dererfindungsgema- 
Be Schneideinsatz, der auf einem Fraser tangential be- 
festigt ist, edaubt es, die hSufig bei der Kuitselwellenbe- 

40 arbeitung im Hublagertoereich auftretenden grdBeren 
AufmaBe der Wangen so zu uberdecken, daB eine 
Schnittiefe groBer als 0,5 x Schneidplatteniange mOg- 
lich ist, da, wie bereits erwahnt. sowohl die linke als auch 
die rechte Schneidkantenhalfte als voliwertige Schnei- 

45 de venwendbar ist und der Mittenbereich von beiden, so- 
wohl linker ais auch rechter Schneide venwendet wer- 
den kann. 

[0010] WeitertDildungen der Erfindung sind in den Un- 
teranspruchen 2 bis 4 beschrieben. 

50 [0011] ZurAusbildungderbogenformigenKrummung 
stehen im wesentlichen zwei Varianten zur Wahl; Zum 
einen konnen die langen Schneidkanten zumindest teil- 
weise konkav ausgebildet sein Oder sie setzen sich aus 
jeweils unter einem Winkel > 1 80° aneinan dergrenzen- 

55 der geradtiniger Teilstucke zusammen. Wesentlich ist 
es, daB die gmndsatzlich konkave Formgestaltung der 
langen Schneidkante mit einer EinschnOrung. d.h. ei- 
nem zuruckgesetzten Mittenbereich, erhalten bleibt. 
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[001 2] Nach einer Weiterbildung der Erfindung ist der 
mittlere Bereich der langen Schneidkante linear ausge- 
bildet, vorzugsweise iiber eine Lange bis 1/2 der 
Schneidkantengesamtiange. 
[0013] Nach einer weiteren Ausgestaltung der Erfin- 
dung liegt der Seitenspanwinkel zwischen der langen 
Schneidkante und der gerundeten Kante zwischen 0" 
und 20°; der Spanwinkel zwischen der grOBeren RSche 
und der Langsseite ist positiv, vorzugsweise liegt er zwi- 
schen 0° und 20". Die konkave Formgeslaltung der lan- 
gen Schneidkante ermoglicht in Verbindung mit dem 
mittleren Steg die Ausbildung spezieli ausgeformter 
Spankammem. Die Stegbreite sollte 1,5 mm nicht un- 
terschreiten, womit erreicht wird, daB die jeweils beid- 
seitig des Steges liegenden Schneidkanten eine raum- 
licheTrennungvoneinandererfahren.wobei dermittlere 
Steg die jeweils nicht im Eingriff befmdliche Schneide 
vor ablaufenden Spanen schutzt und im ubrigen als An- 
lageftache fur den Plattensitz dienen kann. Der Uber- 
stand des Steges im miuleren Bereich gegeniiber den 
angrenzenden Fiachenbereichen kann posillv Oder 
auch negalivsein, beispielsweise wenn derSchneidein- 
satz-Sitz konvex ausgefiihrt ist. Das Langen/Breitenver- 
haitnis der groBeren FlSche und damit der jeweiligen 
langen Schneidkanten zu den (kiirzeren) gerundeten 
Kanten liegt vor?ugsweise zwischen 1 ,2 und 2. Der kiir- 
zeste Abstand des Befestigungslochrandes zur langen 
Schneidkante liegt unter2 mm. 
[0014] Um den Bereich der Schneidkante im Ecken- 
bereich zur Vorbeugung von Schneidkantenbruchen zu 
stabilisieren wird allemativ ein Schneideinsatz nach An- 
spruch 5 vorgeschlagen, 

[0015] Dieser Schneideinsatz hat tange Schneidkan- 
ten. die mit ihrem jeweiligen Ende und der gerundeten 
Kante zwischen der kleinen Endftache und der griJBeren 
Flache einen Winkel zwischen mehr als 70* und weni- 
ger als 90" bilden. ZusStzltch ist mindesiens eine der 
Vertiindungsfiachen zwischen den grfiBeren Flachen 
und die kleinen Endfldchen eine Ebene, die unter einem 
Winkel zwischen 90" und 180" zur kleinen Endfl§che 
angeordnet ist und an der LSngsseite eine Neben- 
schneidkante bildet, die somit unter einem Einstellwin- 
kel K zwischen 0°<k<90", vorzugsweise k = 20* ± 10°, 
angeonjnet ist. Durch die betreffende Abflachung im Ek- 
kenbereich unter Ausbildung einer Nebenschneidkante 
wird die maxtmale Spanungsdicke entsprechend dem 
Sinus des Winkels k reduziert, was entsprechend die 
Schneidecke stabilisiert. 

[0016] Ein weiterer Vorteii dieses Schneideinsatzes 
ergibtsich beispielsweise bei der Hublagerbearbeitung 
von Kurbelwellen. da der beschriebene Schneideinsatz 
mit den konkav ausgebildeten langen Schneidkanten 
und der beschriebenen Nebenschneidkante fiir 
Schnjppbeaft)eitungen verwendet werden, denen noch 
(Schlicht-)Nachbearbeitungen folgen. 
[0017] Weiterbildungen des Erfindungsgegenstan- 
des sind in Anspruch 6 beschrieben. So bestehen nach 
einer ersten Ausfuhrungsform die langen Schneidkan- 



ten aus jeweils unter einem Winkel von mehr als 180" 
aneinandergrenzenden Teilstiicken, wobei die LSnge 
der zuvor beschriebenen Nebenschneidkante maximal 
so groB ist wie die Liinge jeder der SuBeren Teilstucke. 

5 [0018] Vorzugsweise grenzen die unter einem Winkel 
von weniger ais 90" angeordnete Ebene und die an- 
grenzenden Flachen iiber gerundete Kanten aneinan- 
der. Der betreffende Kantenradius zwischen der Ebene 
und der grOBeren FlSche liegt nach einer weiteren Aus- 

10 fijhrungsform der Erfindung bei maximal 3 mm. Der Ra- 
dius zwischen der Ebene und der kleinen Endflache soil 
vorzugsweise zwischen 1 mm bis 4 mm liegen. 
[0019] Gegenstand der Erfindung ist ferner ein Fras- 
werkzeug, insbesondere Scheibenfraser, mit einer \flel- 

'5 zahl von eingespannten Schnetdsitzen. wie cs bei- 
spielsweise aus der DE 295 1 6 668 U1 bekannt ist. Al- 
lerdings wird bei diesem FrSsmesserkopf bzw. der 
Schneidplattenbestiickung zwischen Schlteht- und 
Schruppplatten unterschieden, 

20 [0020] Zur Schaffung eines FrSswerkzeuges mit ra- 
dlalem Zerspanungsvorschub, wie es insbesondere bei 
der Kurbelwetlenbearbeitung benotigt wird. wird zumin- 
dest ein Tell der tangential eingespannten Schneidein- 
satze entsprechend der vorbeschriebenen Form ge- 

25 wShlt. In entsprechender Weise konnen auch die radial 
eingespannten SchneideinsStze zumindest zum Teil ei- 
ne Ausbildung entsprechend den vorbeschriebenen 
SchneideinsStzen besitzen. vorzugsweise werden je- 
doch seiche Schneideinsatze gewahit, die eine Fornv 

30 gestaltung haben, die der sich aus einer durch einen 
Schnitt entlang der LSngsmittelebene des Schneidein- 
satzes nach einem der Anspniche l bis 4 ergebenden 
Halfte enlspricht. Hiermit wird dem Umstand Rechnung 
getragen. daB bei radialer Einspannung nur mit der 

35 Schneidecke einer "kurzen" Schneidkante geschnitten 
wird. Die hierdurch geschaffene vierschneidige Version 
besitzt demgemas dieselben Spanwinkel und Seiten- 
spanwinkel wie die vorgenannte Schneidplatte mit acht 
Schneide n. 

40 [0021] Nach einer weiteren Ausgestaltung des FrSs- 
werkzeuges und zur L6sung der Aufgabe, auch geringe 
Lagertjreiten bearbeiten zu kOnnen, die unter der dop- 
pelten Schneideinsatzldnge liegen, aber oberhalb der 
1,5-fachen Plattenbreite wird eine Anordnung gewihit. 

« bei der der Werkzeughalter als Scheibe ausgebildet ist 
und wechselseitig radial und tangential eingespannte 
Schneideinsatze aufweist. In axialer sowie in radialer 
Richtung der Scheibe wechsein sich somit tangential 
und radial eingespannte Schneideinsatze ab, womit die 

50 langsaxiale Bauhbhe der Scheibe auf ein MaB untertialb 
derdoppellen LSnge eines Schneideinsatzes wahlbar 
ist. 

[0022] Nach einer weiteren Ausgestaltung der Erfin- 
dung grenzen jeweils stirnseitig Fasen an, womit die 
55 Platte (der Schneideinsatz) so frei gemacht wird, daB 
sie nicht in Fortsetzung der Nebenschneide zum Steg 
20 schneidet. Welterhin kann zur ErhOhung der Stabiti- 
tat an alien Schneidkanten eine Fase bis zu einer Breite 



5 



EP 0 958 085 B1 



6 



von 0,2 mm und unter einem Fasenwinkel bis zu 20" 
vorgesehen sein. 

[0023] Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung sind in 
den Zeichnungen dargestelit. Es zeigen 

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht eines 

ertindungsgemaSen Schneidein- 
satzes, 

Fig. 2 eine Draufsicht dieses Schneidein- 

satzes. 

Fig, 3, 4 jeweils Seitenansichten dieses 

Schneideinsatzes, 

Fig. 5 eineSchneideinsatzversionmitvier 
nutzbaren Schneiden, 

Fig. 6 eine perspektivische Ansicht eines 

weiteren erfindungsgemdi3en 
Schneideinsatzes, 

Fig. 7 eine Draufsicht des Schneideinsat- 

zes nach Fig. 6. 

Fig. 8 jeweils Seitenansichten des 

Schneideinsatzes nach Fig. 6 und 
7, 

Fig. g eine weitere alternative Ausfuh- 

rungsform des erfindungsgemai3en 
Schneideinsatzes und 

Fig. 10 bis 13 schematische Darstellungen der 
Lageanordnung von Schneidein- 
sStzen nach Fig. 1 bis 9 in einem 
FrSswerkzeug bei der Kurtelwel- 
lenbearbeitung. 

[0024] Der als Wendeschneidpiatte ausgebildete 
Schneideinsatz 10 nach Fig. 1 bis 4 besteht aus einem 
im wesentlichen kubischen GojndkOrper, derzwei par- 
allel zueinanderliegende grdBere FlSchen 1 1 und 12 be- 
sitzt, die an den LSngsseiten durch lange Schneidkan- 
ten 13 begrenzt werden. Jede derlangen Schneidkan- 
ten besitzteine mittiere Einschniimng 131, die sich zwi- 
schen zwei jeweiligen Schneidkantenenden 132 und 
133 befinden. Die Teilstucke 131 bis 133, aus denen 
sich die lange Schneidkante 13 zusammensetzt, sind 
jeweils geradlinig, wcbei die Schneidkantenenden 132 
und 1 33 mit der gerundeten Kante 1 4, die jeweils beid- 
seitig die groReren Fiachen begrenzt, einen Winkel 90"- 
p mtt0*<p<20* bilden. im dargestellten Fall betrflgtder 
Winkel 90°-p = 80'. Die Schneidkantenenden 132 und 
133 sind gleich lang, wobei sich ihr AbsolutmaB nach 
den Zerspanungsbedingungen richtet. Der mittiere Be- 
reich 131 der Schneidkante wird jeweils beim Eingriff 
des Schneidkantenendes 132 cder 133 "mitbenutzt", 



was moglich ist, well der VerschleiB bei der Searbeitung 
am Schneidkantenende mindestens doppelt so hoch ist 
wie in der Schneid kante nmitte. Das Verhaltnis der 
Schneidkantenenden 132 Oder 133 zu 131 liegt im vor- 
s liegenden Fall bei ca. 1 : i .4, kann jedoch grundsatzlich 
zwischen 1 . 2 und ohne Minelbereich gewahit werden. 
Das Verhaltnis der Lange zur Breite a/b liegterfindungs- 
gemaR zwischen 1 ,2 und 2. 

[00251 Die stirnseitigen kleinen Endfiachen 15,16 ge- 
10 hen liber eine jeweils gerundete Kante 1 4 in die grSBe- 
ren Fiachen 11, 12 uber, wodurch sich auf den Langs- 
fiachen 17 jeweils etwa viertelkreisformig ausgebildete 
Schneidkanten 18, namlich vier an jeder Ecke der 
LSngsflache ergeben, Der Schneideinsatz lObesitztein 
15 zentrales Befestigungsloch 19 fur eine spannschraube 
Oder einen Kopf fur eine Kniehebel- Oder Exzenterspan- 
nung. 

[0026] Inmitten der LangsflSchen 1 7, namlich entlang 
der Langsachse erstreckt sich uber die gesamte LSnge 

20 einSteg20,dergegenuberdenangrenzenden Fiachen- 
bereichen, d.h. den Spanformmulden 21 urn minde- 
stens 2 mm hervorsteht. Der Steg 20 hat eine Breite von 
mindestens 1 .5 mm. urn die Stabilitai der Platte zu er- 
mbglichen. Wie die Seitenansicht nach Fig. 4 zeigt, ist 

25 der Spanwinkel a positiv und liegt im vorliegenden Fall 
bei etwa 10*. Die Mulden 21 besitzen jeweils im An- 
schluB an die langen Schneidkanten 13 eine im wesent- 
lichen ebene Flanke, bevor sie iiber Radius eines Ke- 
gelstumpfes als Vertindungsstiick zum Steg 20 uber- 

30 gehen. 

p)027] Die gesamte Ausbildung des Schneideinsat- 
zes ist spiegelsymmetrisch, und zwar in jeder Achsrich- 
tung einer zentralen Schnittebene. Wird der Schneid- 
einsatz nach Fig. 1 bis 4 tangential angeschraubt. so 

35 k6nnen die hSufig im Hublagerbereich beim Kurbelwel- 
lenbeatbeiten auftretenden gr6l3eren AufmaBe der 
Wangen so Ciberdeckt werden, daB eine Schnittiefe 
moglich ist, die groBer als 0.5 x a ist. Wie bereits er- 
wShnt, kann hierbei der mittiere Bereich 1 31 der langen 

40 Schneidkante 13 sowohl beim Schneiden mit der 
Schneide 132 alsauch mitderSchneide I33jeweils"mit 
benutzt" werden. 

[0028] Die geschilderte, speziell ausgeformte Span- 
kammer (Mulde 21) ist speziell auf den Einbau des 

45 Schneideinsatzes in tangentialer Lage ausgestattet. 
Der Steg 20, zwischen den langen als Hauptschneiden 
dienenden langen Schneidkanten, trennt zum einen 
rgumlich die langen Schneidkanten 1 3 voneinander und 
dient insbesondere als fixierende Anlage beim Einspan- 

50 rien. Der Abstand der Wandung des Loches 19 zur 
Schneidkante 13 ist an der schmalsten Stelle minde- 
stens 2 mm. 

[0029] Alternativ und fur die Venwendung in einem 
FrSswerkzeug in radialer Einbaulage ist die im Gegen- 
55 satz zu der in Fig. 1 bis 4 dargestellten Wendeschneid- 
piatte, die 8 nutzbare Schneiden aufweist, geanderte 
Version mit nur4 Schneiden dargestelit. Der Aufbau des 
Schneideinsatzes 100 entspricht im Detail demjenigen 
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des Schneideinsatzes 10 mit der MaBgabe, da3 etwa 
entlang der Langsmittelebene. d.h. in Hbhe der Stege 
20 ein Schnitt gelegt wird (wobei selbstverstandlich die 
Kanten 101, 102 abgerundet sind. Genauso wis beim 
8-schneidigen Schneideinsatz nach Fig. 1 bis 4 ist der 
mittlere Bereich 103 der Spanformmulde in Form eines 
Steges ausgebildet, der eine gegeniiber der randseiti- 
gen Spanformmulde 104 vorstehende Form aufweist, 
wobei dieserSteg aus PlatzgnCinden wesenttich gr6f3er 
als 1 ,5 mm ausgefuhrt ist. 

[00301 Der als Wendeschneidplatte ausgebildete 
Schneideinsatz 10 nach Fig. 6 bis 9 besteht aus einem 
im wesentlichen kubischen GmndKdrper. derzwei par- 
allel zueinanderliegende groBere Flachen 11 und 12be- 
sitzt. die an den Langsseiten durch lange Schneidkan- 
ten 13 begrenzt werden. Jede der langen Schneidkan- 
ten besitzt eine mittlere Einschnuaing 1 31 , die sich zwi- 
schen zwei jeweiligen Schneidkantenenden 132 und 
133 befinden. Die Teilstiicke 131 bis 133, aus denen 
sich die lange Schneidkante 13 zusammensetzt. sind 
jeweils geradlinig, wobei die Schneidkantenenden 132 
und 133 mit der gerundeten Kante 14 bzw. der ebenen 
Fiache 1 80, die jeweils beidseitig die groBeren FlSchen 
begrenzen, einen Winkel 90"-^ mit q'><^2Q° bilden. Im 
dargestellten Fall betragt der Winkel 90°-^ = 80". Die 
Schneidkantenenden 132 und 133 sind gleich lang, wo- 
bei sich ihr AbsolutmaB nach den Zerspanungsbedin- 
gungen richtet. Der mittlere Bereich 131 der Schneid- 
kante wird jeweils beim Eingriff des Schneidkantenen- 
des 1 32 Oder 1 33 "mitbenutzt", was moglich ist, weil der 
VerschleiB bei der Beart)eitung am Schneidkantenende 
mindestens doppelt so hoch ist wie in der Schneidkan- 
tenmitte. Das Verhaitnis der Schneidkantenenden 132 
Oder 133 zu 131 liegt im vorliegenden Fall bei ca. 1 : 
1 ,4, kann jedoch grundsStzlich zwischen 1 : 2 und ohne 
Mittelbereich gewShlt werden. 
[0031] Das Verhaitnis der Lange zur Breite a/b liegt 
erfindungsgemalB zwischen 1 .2 und 2. 
[0032] Die stimseitigen kleinen Endfiachen 15, 1 6 ge- 
hen an einer Seite iiber eine jeweils gerundete Kante 
14 in die groBeren Flachen 11, 12 uber, wodurch sich 
auf den LangsflSchen 1 7 jeweils etwa viertelkreisfOrmig 
ausgebildete Schneidkanten 18, namlich zwei an jeder 
Ecke der LangsflSche ergeben. An den verbleibenden 
gegenijberliegenden Seiten weist der Schneideinsatz 
eine abgeschrggte Fiache lao auf, die eben ausgebildet 
ist und unter einem stumpfen Winkel zur kleinen End- 
flache angeordnet ist. Dtese Fiache 180 geht uber ge- 
rundete Kanten in die benachbart liegenden Flachen 1 5 
bzw, 1 6 und 1 1 bzw, 1 2 uber. Der aus Fig. 8 ersichtliche 
Radius R2, der auch dem Radius R fur die abgerundete 
Kante 1 8 entspricht, ist 1 .6 mm, wohingegen der Radius 

1,6 mm gewShltwird. 
[0033] Der Schneideinsatz nach Fig. 9 unterscheidet 
sich von dem Schneideinsatz nach Fig. 6 bis 8 dadurch, 
daB in jedem der Eckenbereiche jeweils schrag liegen- 
de Verbindungsfiachen 180 vorliegen, deren Veriange- 
rung mit der jeweiligen Endfiache 1 5 bzw. 1 6 einen Win- 



kel K von mehr als 0' und weniger als 90* bildet. Die 
BemaBungderRadien R, bzw. Racntsprichtderzu Fig. 
8 beschriebenen. 

[0034] Der Schneideinsatz 10 besitzt ein zentrales 

5 Befestigungsloch fur eine Spannschraube oder einen 
Kopf fur eine Kniehebel- oder Exzenterspannung. 
[0035] Inmitten der Langsflachen 1 7, namlich entlang 
der Langsachse erstreckt sich iiber die gesamte Lange 
ein Steg20, dergegenuberdenangrenzenden Fiachen- 

10 bereichen, d.h. den Spanformmulde n 21 um minde- 
stens 2 mm hervorsteht. Der Steg 20 hat eine Breite von 
mindestens 1,5 mm, um die Stabilitat der Platte zu er- 
mOglichen. Der durch die Mulden 21 gebildete Spanwin- 
kel ist posiliv und liegt im vorliegenden Fall bei etwa 1 0*. 

15 Die Mulden 21 besitzen jeweils im AnschluB an die lan- 
gen Schneidkanten 13 eine im wesentlichen ebene 
Flanke. bevor sie uber Radius eines Kegelstumpfes als 
VertindungsstOck zum Steg 20 ubergehen. 
^036] Die gesamte Ausbildung des Schneideinsat- 

20 zes nach Fig. 9 ist spiegelsymmetrisch, und zwar in je- 
der Achsrichtung einer zentralen Schnittebene. Wird 
der Schneideinsatz nach Fig. 6 bis 9 tangential ange- 
schraubt, so kbnnen die haufig im Hublagerbereich 
beim Kuibelwellenbearbeiten auftretenden grOBeren 

25 AufmaBe der Wangen so uberdeckt werden, daB eine 
Schnittiefe moglich isi, die grfiBer als 0,5 x a ist. Wie 
bereits erwShnt, kann hierbei der mittlere Bereich 131 
der langen Schneidkante 13 sowohl beim Schneiden mit 
der Schneide 1 32 als auch mit der Schnelde 1 33 jeweils 

30 "mit benutzt" werden. 

[0037] Die geschilderte, speziell ausgeformte Span- 
kammer (Mulde 21) ist speziell auf den Einbau des 
Schneideinsatzes in tangentialer Lage ausgestattet. 
Der Steg 20, zwischen den langen als Hauptschneiden 

35 dienenden langen Schneidkanten, trennt zum einen 
raumlich die langen Schneidkanten l3voneinanderund 
dient insbescndere als fixierende An lage beim Einspan- 
nen. Der Abstand der Wandung des Loches 19 zur 
Schneidkante 13 ist an der schmalsten Stelle minde- 

40 stens 2 mm. Im Gegensatz zu viertelkreisfOrmig ausge- 
biideten Ecken 18 wird durch die Kanten 180 die maxi- 
male Spanungsdicke h = ■ sin k reduziert und damit 
die Bruchgefahrdung dieser Schneidkante herabgeetzt 
werden. Die Platte nach Fig. 9 kann in den Bereichen 

45 132, 131, 133 und 180 eine Schruppbearbeitung aus- 
fuhren. 

[0038] Der Schneideinsatz nach Fig. 5 ist zum Ein- 
spannen in radiafer Einbaulage vorgesehen. insbeson- 
dere in einem Frfiswerkzeug. bei dem altemierend hin- 

50 ter- und nebeneinander Schneideinsatze in tangentialer 
und radiater Einbaulage angeordnet sind. Dies ist am 
Beispiel der Fig. 1 0 verdeutlicht, die die beiden Schneid- 
einsatz© 10 und 100 in tangentialerund radiaier Einbau- 
lage beim radialen Schnittvorschubzeigt. DerSchneid- 

55 einsatz 1 00 besitzt hiertei eine gr63tm6gliche Schneid- 
tiefe d, die Im wesentlichen durch das MaB der kurzen 
Kante bestimmt ist bzw. hierunter liegt. Dureh die aus 
Fig. 10 und 11 ersichtliche abwechselnde Einbauweise 
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der 4- und der S-Schneiden-Platten wird eine Schnitt- 
breite "c" (Fig, 10) erreicht. Die maxiamte Schneidiiefe 
des Schneideinsatzes 1 00 in tangentialer Baulage (MalB 
c) entspricht etwa der Summe der Lange der Schneid- 
kantenabschnitte 132 Oder 133 und 131. 
[0039] Mit der nach Fig. 10 gewahlten Anordnung ist 
es moglich. eine Fraser-Schnittbreite pro FrashSlfte zu 
schaffen, die maximal der Summe der LSngen der 
Schneidkantenabschnitte 132 Oder 133 und 131 be- 
tragt, 

[0040] Fig. 11 zeigteineumSO" versetzteDarstellung 
der Schneidplattenanordnung nach Fig. 10, die zeigt, 
daB die SchneideinsStze 10 und 100 jeweiis altemie- 
rend in abwechselnder Folge umfangsseitig und neben- 
einanderliegend angeordnet sind. 
[0041] Bei groBeren Schnittbreiten (> 2a} kann ein 
FraswerKzeug mit einer Anordnung von Schneideinsat- 
zen 10 gewahlt werden, die Fig. 12 und 13 zu entneh- 
men ist. Die Schneideinsatze 10 sind in diesem Falle 
hinier- und nebeneinander umfangsseitig auf einem 
scheibenf6rmigen Werkzeughaller angeordnet, vor- 
zugsweise dergestalt, da(3 die hintereinander angeord- 
neten Schneideinsatze einer Reihe gegenuber den 
Schneideinsatzen der parallel angeordneten Reihe auf 
Lucke versetzt angeordnet sind. Wie auch aus Fig. 10 
(MaB c) ersichtlich, kann in tangentiater Einbaulage 
durch die Gestaltung der tangen Schnetdkante und die 
gewahlte positive Schnittgeometrie eine gegenuberden 
aus dem DE 295 1 6 668 U1 oer US-A-3 762 005 gr<JBere 
Schnittiefe reatisiert werden. Dazu ist eine strenge Un- 
terscheidung zwischen Schlicht- und Schmppplatte bei 
einem Fraser, wie dies bei der Ausfuhnjng nach DE 295 
16 668 U1 der Fall ist, nicht erforderlich, einheitlich kon- 
nen die Schneideinsatze 1 0 in tangentialer Baulage ver- 
w/endet werden. Die Ausfuhrungsform nach Fig. 1 0 und 
1 1 ist nur eine scheinbare Ausnahme. Der in tangentia- 
ler Einbaulage eingesetzte Schneideinsatz 10 wird le- 
diglich aus Platzgrunden durch einen radial eingebau- 
ten Schneideinsatz 1 00, der dem "halben" Schneidein- 
satz 10 entspricht. komplettiert. Jedenralls ist es nicht 
erforderlich, die erste Platte von der ndchsten urn einen 
bestimmten Betrag versetzt anzuordnen. 



Bezugszeichenliste 



[0042] 




10 


Schneideinsatz 


11, 12 


grOBere Flachen 


13 


lange Schneidkanten 


131 


mittlerer Schneidkantenabschnitt 


132. 133 


Schneidkanten en den 


14 


geainde Kante 


15, 16 


kleine stimseitige Endfldchen 


17 


Ungsfldche 


18 


viertelkreisfQrmige Schneidkante 


19 


BefesUgungsloch 


20 


Steg 



21 Mulde 

100 Schneideinsatz zurradiaien Einspannung 
101, 102 Schneidenecken 

103 Mulde im mittleren Bereich einer Langssei- 
5 te 

104 Mulde im Randbereich einer Ldngsseite 
a Spanwinkel 

fi Seitenspanwinkel 
Y Winkel zwischen FlSchenabschnitten 131 

10 bis 133 

K Komplementarwinkel zum Winkel, den die 

Vert)indungsflache 180 mit der Endfiache 

I5bzw. I6bildet 
a Schneideinsatziange 
IS b Schneideinsatzbreite 

c Schneidtiefe des tangential eingespannten 

Schneideinsatzes 10 
d Schneidtiefe des radial eingespannten 

Schneideinsatzes 1 00 

20 

Patentansprtiche 

1. Schneideinsatz (10) mit einem im wesenHichen ku- 
2S bischen Grundkdrper, der als Wendeschneidplatte 
mit achtnutzbaren Schneidkanten ausgestattet ist, 

mit zwei parallel zueinander angeordneten, 
ebenen und von einem Befestigungsioch {19) 

30 durchdrungenen grOBeren Flachen (11, 12) 

und vier hieran jeweiis angrenzenden Seiten- 
fiachen, nSmlich zwei parallel zueinanderlie- 
genden stirnseitigen kleinen Endfldchen (15, 
16) und groBeren LSngsflSchen (17). die je- 

35 weils mittig entlang ihrer LSngsachse einen 

vorstehenden und als Anlagefliche beim Ein- 
spannen des Schneideinsatzes (10) in einen 
Werkzeugtrager dienenden Steg (20) aufwei- 
sen, 

40 wobeidie groBeren Flachen (11, 12) iibereine 

gemndete Kante (14) in die kleinen Endfiachen 
(1 5, 1 6) ubergehen. so daB sich an der Langs- 
seite (17) etwa viertelkreisfdrmig ausgebildete 
Schneidkanten (18) als Grenztinien zu den 

45 Endfiachen (15. 16) im Eckenbereich ergeben, 

wobei die langen Schneidkanten (13) ats 
Grenzlinien zwischen den groBeren Flachen 
(11, 12) und der jeweiis angrenzenden LSngs- 
fiache (1 7) bogenfdmiig gekrummt sind. so daB 

50 sich ein zur Langsmittel- und zur Quermittele- 

bene spiegelsymmetrischer Kdrper ergibt. 

dadurch gekennzelchnet, 

daB die langen Schneidkanten (1 3) mit ihrem \ewe\- 
S5 ligen Ende und die gerundete Kante (14) zwischen 
der kleinen Endfiache und der grfiBeren Ftache ei- 
nen Winkel 70»<(90'-p) <90* bilden. 
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Schneideinsatz nach Anspruch 1 , dadurch gekenn- 
zeichnet, daf3 die langen Schneidkantsn konkav 
ausgebildet sind Oder sich aus jeweils unter einem 
Winkel (y) > 180° aneinandergrenzenden Teilstiik- 
ken (131 bis 133) zusammensetzen, dievorzugs- 5 
weise verrundet ausgefiihrt sind und/oder deren 
mittlerer Bereich (131) linear ausgestaltet ist, vor- 
zugsweise ubereine LSnge bis 1/2 derSchneidkan- 
tengesamtiange. 

10 

Schneideinsatz nach einem der Anspruche 1 Oder 
2, dadurch gekennzeichnet, daQ der Spanwinkel 
(a) zwischen der Vertikalen und der Muldenorien- 
tierung (21) zwischen 0°<a<20'' liegt und/oder daS 
der Seitenspanwinke! (p) zwischen den kleineren '5 
stirnseitigen Endflachen (1 5, 16) und den Schneid- 
kantenenden (132, 133) zwischen 0' und 20° liegt 
und/oder dal3 die Breite des Sieges (20) im mittle- 
ren Bereich mindestens 1 ,5 mm betrSgt. 

20 

Schneideinsatz nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daf3 das L^ngen/Breiten- 
verhaltnis (a/b) der grolBeren Flache (11. 12) und 
damit derjeweiligen langen Schneidkanten (13) zu 
den kurzeren gerundeten Kanten (1 4) zwischen l ,2 25 
und 2 liegt und/oder dal3 der kurzeste Abstand (c) . 
des Befestigungslochrandes zur langen Schneid- 
kante (13) unter 2 mm liegt. 

Schneideinsatz (10) mit einem im wesentlichen ku- 30 
bischen Grundkorper, der als Wendeschneidplatte 
mit achtnutzbaren Schneidkanten ausgestattet ist, 

mit zwei parallel zueinander angeordneten, 
ebenen und von einem Befestigungsloch (19) 35 
durchdrungenen grGReren Flachen (11, 12) 
und vier hieran jeweils angrenzenden Seiten- 
flachen, namlich zwei parallel zueinanderlie- 
genden stirnseitigen kleinen Endflachen (15, 
16) und groReren LSngsfiachen (17), die je- 40 
weils mittig entiang ihrer Langsachse einen 
vorstehenden und als Anlagefiache beim Ein- 
spannen des Schneideinsatzes (10) in einen 
Werkzeugtrager dienenden Steg (20) aufwei- 
sen, ^ 
wobei die grOBeren FlSchen (11,12) uberVer- 
bindungsfiachen (180) Oder eine gerundete 
Kante (14) in die kleinen Endfldchen (15, 16) 
ubergehen. so daB sich an der Lflngsseite (1 7) 
entsprechend ausgebildete Schneidkanten so 
(1 8) als Grenzlinien zu den Endflachen (1 5, 1 6) 
im Eckenbereich ergeben, 
wobei die langen Schneidkanten (13) als 
Grenzlinien zwischen den groBeren FlSchen 
(11. 12) und der jeweils angrenzenden Langs- 55 
fiache (1 7) bogenfOrmig gekrummt sind, so daB 
sich ein zur Ldngsmittel- und zur Quermittele- 
bene spiegelsymmethscher KOrper ergibt, 



dadurch gekennzeichnet, 

daB die langen Schneidkanten (13) mit ihrem jewei- 
ligen Ende und die gerundete Kante (14) zwischen 
der kleinen Endflache und der grbBeren Flache ei- 
nen Winkel 70*<(9O"-^) <90' bilden und daB min- 
destens eine der VerbindungsflSchen (180) zwi- 
schen dengroBeren Flachen (11, 12) und den klei- 
neren Endflachen (1 5, 1 6) eine Ebene ist, die unter 
einem stumpfen Winkel <180° zur kleinen Endfla- 
che (15, 16) angeordnet ist und an der Langsseite 
eine Nebenschneidkante (180) bildet. 

6. Schneideinsatz nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB sich die langen Schneidkanten aus 
jeweils unter einem Winkel (7) > 180" aneinander- 
grenzenden Teilstucken (131 bis 133) zusammen- 
setzen und daB die Lange der Nebenschneidkante 
(180) maximal so groS ist wie die LSnge jeder der 
auReren Teilstucke (132, 133) und/oder daB die un- 
ter einem Winkel (k) angeordnete Ebene und die 
angrenzenden Flachen uber genjndete Kanten an- 
einandergrenzen, wobei vorzugsweise der Radius 
(Ri) zwischen der Ebene und der grSBeren Fiache 
(12) zwischen 0<R,<3 mm und/oder der Radius Rj. 
zwischen der Ebene und der kleinen Endftache (1 5, 
16) zwischen 1 mm<R2<4 mm liegen. 

7. Fraswerkzeug mit einer Vielzahl von eingespann- 
ten Schneideinsatzen, dadurch gekennzeichnet. 
daB zumindest ein Teil der tangential eingespann- 
ten Schneideinsatze (10) nach einem der Anspru- 
che 1 bis 6 ausgebildet ist. 

8. Fraswerltzeug nach Anspaich 7, dadurch gekenn- 
zeichnet. daB zusatzlich Schneideinsatze (100) ra- 
dial eingespannt sind. von denen zumindest ein Teil 
nach einem der Anspruche 1 bis 4 ausgebildet ist 
Oder eine Ausgestaltung besitzen. die der sich aus 
einer durch einen Schnitt entiang der LSngsmittele- 
bene des Schneideinsatzes (10) nach einem der 
Anspruche 1 bis 4 ergebenden Haifte entspricht. 

9. Fraswerkzeug nach Anspruch 7oder8, dadurch ge- 
kennzeichnet. daB der Werkzeughalter als Scheibe 
ausgebildet ist undwechselseitig radial und tangen- 
tial eingespannte Schneideinsatze (10, 100) auf- 
weist. wobei die Scheibe nbreite kleiner als die dop- 
pelte Lange des Schneideinsatzes (l 0) nach einem 
der Anspruche 1 bis 4 ist. 

10. Fraswerltzeug nach einem der Ansprijche 7 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, daB die an den Steg (20) 
angrenzenden Flachen als Fase (22) ausgebildet 
sind und/oder daB eine an die Schneidkanten an- 
grenzende Fase mit einer Breite bis zu 0.2 mm und 
einem Fasenwinkel zwischen 0° und 20" besitzt. 
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Claims 

1. Cutting insert (10) with a substantially cubic base 
body which is formed as an index^le insert with 
eight usable cutting edges, with two mutually paralr 
lei planar large faces {ii , 12) pierced by a clamping 
hole (1 9) and four side faces bounding each of the 
largerfaces, namely two mutually parallel small end 
faces (1 5, 1 6) at the front and larger longitudinal fac- 
es (17) which have, along their longitudinal axis, 
midway each a projecting rib (20) serving as a 
mounting surface upon the clamping of the cutting 
insert (10) in a tool carrier, whereby the large faces 
(11. 12) pass over a rounded edge (14) into the 
smallerend faces (15, 16), so that at the longitudinal 
sides (17) approximately one-quarter circular 
shaped cutting edges (18) are formed as boundary 
lines to the end faces (1 5. 1 6) in the corner region, 
whereby the long cutting edges (1 3) are formed as 
boundary lines between large faces (11.12) and the 
respective bounding longitudinal face (17) are 
curved arcuately so that a body results which is mir- 
ror symmetrical to the longitudinal median plane 
and to the transverse median plane, characterized 
in that the long cutting edges (l 3) with their respec- 
tive ends and the rounded edges (14) between the 
small end faces and the large faces, form an angle 
70'< 90° - p) < 90*. 

2. Cutting insert according to claim 1 . characterized in 
that the long cutting edges are formed as concave 
or as assembled from segments (131 to 133) ad- 
joining one another at an angle (7) > 180°. said cut- 
ting edge segments (131 to 133) are preferably 
rounded and/or in that their intermediate region 
(131 ) is formed rectilinear, preferably over a length 
up to one-half the total length of the cutting edge. 

3. Cutting insert according to claims 1 or2, character- 
ized in that the rake angle (a) between the vertical 
and the trough orientation (21) lies between 0° < a 
< 20° and/or that the lateral rake angle (p) between 
the small end-side end faces (15. 16) and the cut- 
ting edge ends (132. 133) lies between 0" and 20° 
and/or that the width of the rib (20) in its intermedi- 
ate region is at least 1 ,5 mm. 

4. Cutting insert according to claims 1 to 3, character- 
ized in that the length/width ratio (a/b) of the large 
faces (11 , 12) at the respective long cutting edges 
(13) to the short rounded edges (14) lies between 
1 ,2 and 2 and/or that the shortest distance (c) of the 
clamping hole edge to the longer cutting edges (1 3) 
lies below 2 mm. 

5. Cutting insert (10) with a substantially cubic base 
body whidi is formed as an indexable insert with 
eight useable cutting edges, with two mutually par- 



allel planar large faces (11,12) pierced by a clamp- 
ing hole (19) and four side faces respectively 
bounding same, namely two mutually parallel end 
side small end faces (1 5, 1 6) and large longitudinal 

5 faces (1 7) which have, along their longitudinal axes, 
midway each a projecting rib (20) serving as a 
mounting surface upon the clamping of the cutting 
insert (10), whereby the large faces (11, 12) pass 
over connecting faces (1 80) or over a rounded edge 

10 (14) in the small end faces (15, 16) so that at the 
longer sides (17) correspondingly shaped cutting 
edges (18) are provided as boundary lines for the 
end faces (15. 16) in corner regions, whereby the 
long cutting edges (13) are arcuately curved as 

15 boundary lines between the large faces (11 , 1 2) and 
the longitudinal face (1 7) bounding same so a body 
which is mirror symmetrical to a longitudinal median 
plane and to a transverse median plane is formed, 
characterized in that the long cutting edges (13) 

20 with their respective ends and the rounded edges 
(1 4) between the small end faces and the large fac- 
es form an angle of 70° < (90° - p) < 90" and in that 
at least one of the connecting faces (1 80) between 
the large faces (11.12) and the smaller end faces 

25 (15, 16) is a plane which forms an obtuse angle > 
180° with the small end face (15. 16) and which 
forms on the longitudinal side, an auxiliary cutting 
edge (180). 

30 6. Cutting insert according to claim 5. characterized in 
that the long cutting edges are assembled respec- 
tively from portions (131 - 133) angulariy adjoining 
one another at angles (y) > 1 80° and the lengths of 
the auxiliary cutting edges (180) is at a maximum 

35 as targe as the length of each of the outer portions 
( 1 32, 1 33) and/or that the plane oriented at an angle 
(k) and the face bounded thereby transition with one 
another via rounded edges, wrtiereby preferably the 
radius (R^) between the plane and the larger face 

40 (1 2) is 0 < R, < 3 mm and/or the radius R2 between 
the plane and the smaller end face (15, 16) ties be- 
tween 1 mm < R2 < 4 mm. 

7. Milling tool with a multiplicity of clamped cutting in- 
45 serts characterized in that at least a portion of the 

inserts are tangentiady clamped cutting inserts (1 0) 
according to one of claims 1 to 6. 

8. Milling tool according to claim 7, characterized in 
so that the additional cutting inserts (100) are radially 

clamped and at least a portion of them are config- 
ured according to one of claims 1 to 4 or form a 
shape con'esponding to a cut through the cutting in- 
sert (l 0) along the longitudinal median plane to form 
55 a respective half according to one of claims 1 to 4. 

9. Milting tool accon:ling to claim 7 or 8, characterized 
in that the tool holder is configured as a disk and 
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has alternating radial and tangential clamped cut- 
ting inserts (10, 100), whereby the disk width is 
smaller then twice the length of the cutting insert 
(1 0) according to one of claims 1 to 4. 

10. Milling tool according to one of claims 7 to 9, char- 
acterized in that a surface bounding the rib (20) is 
configured as a bevel (22) and/or that the bevel 
bounding the cutting edge has a width up to 0,2 mm 
and a bevel angel between o" and 20°, 



Revendlcations 

1. Insert de coupe (10) avec un corps de base pour 
I'essentiel cubique qui est r^alis^ comme plaquette 
reversible avec huit tranchants utilisables, 

avec deux surfaces planes plus grandes (il. 
12) dispos6es parallfelement I'une a I'autre et 
perches d'un trou de fixation ( 1 9) et avec quatre 
faces Iat6rales respectivementcontiguSs S ces 
premieres, ^ savoir deux petites surfaces ter- 
minalesfrontales (15. 16) parall6les entre elles 
et des surfaces longitudinales plus grandes 
(17) qui pr6sentent, respectivement au milieu 
le long de leur axe longitudinal, une entretoise 
(20) saillante qui sert de surface d'appui lors du 
serrage de I'insert de coupe (10) dans un sup- 
port d'outils, 

les surfaces plus grandes (ii , 12) dSbouchant 
par une arfite arrondie (14) dans les petites sur- 
faces terminates (15, 16). de sorte que, sur le 
grand c6t6 (1 7), des tranchants (i 8) k peu prfes 
en forme de quart de cercle sont form6s comme 
lignes limites vers les surfaces temiinales (15, 
1 6) dans (a zone du coin , 
les longs tranchants (13) comme lignes limites 
entre les surfaces plus grandes (il, 12) et la 
surface longitudinale respectivement contigufi 
(1 7) 6tant court)6s de manifere arqu6e, de sorte 
que Ton obtlent un corps & symfitrie sp6culaire 
par rapport au plan median longitudinal et au 
plan median transversal, 

caract6ris6 par le fait que 

les longs tranchants (13) avec leur extr6mit6 res- 
pective et I'arete anrondie (14) entre la petite surfa- 
ce terminate et la surface plus grande torment un 
angle 70''<(90'-p)<90°. 

2. Insert de coupe selon la revendication 1 , caract^ri- 
s6 par le fait que les longs tranchants sont r6alls6s 
de mani^re concave ou se composent de portions 
(131 d 133) respectivement contigu6s I'une k I'autre 
sous un angle (y) > 180°, qui, de pr6l6rence, sont 
arrondies et/ou dont la zone centrale (1 31 ) est r6a- 
lisde de fagon lin^aire, de preference sur une lon- 



gueur allant jusqu'A 1/2 de la longueur totale du 
tranchant. 

3. Insert de coupe selon i'une des revendlcations 1 ou 
5 2. caractSrise par le fait que rangte de coupe (a) 

entre la verticale et I'orientation du creux (21) est 
compris entre 0'<a<20'' et/ou que Tangle de coupe 
lat6rale (p) entre les surfaces terminales frontales 
plus petites (15. 16) et les extr6mit6s de tranchant 
10 (1 32, 1 33) est compris entre 0° et 20° et/ou que la 
iargeur de I'entretoise (20) dans la zone centrale est 
de 1,5 mm du moins. 

4. Insert de coupe selon I'une des revendlcations 1 ^ 
15 3. caract6ris6 par le fait que le report longueur/lar- 

geur (a/b) des surfaces plus grandes (11 , 12) et ain- 
si des longs tranchante respectifs (13) aux ardtes 
an-ondies plus courtes (14) est compris entre 1 ,2 et 
2, et/ou que la distance la plus courte (c) du bord 
20 du trou de fixation au tranchant long (13) est inf6- 
heure ^ 2 mm. 

5. Insert de coupe (lO) avec un corps de base pour 
I'essentiel cubique qui est r6alis6 comme plaquette 

25 reversible avec huit tranchants utilisables, 

avec deux surfaces planes plus grandes (11, 
12) dispos6es parall6lement I'une ci I'autre et 
perches d'un trou de fixation (1 9) et avec quatre 

30 faces taterales respectivement contiguSs ci ces 

premieres, k savoir deux petites surfaces ter- 
minales frontales (15, 16) parallfeles entre elles 
et des surfaces longitudinales plus grandes 
(17) qui presentent, respectivement au milieu 

35 le long de leur axe longitudinal, une entretoise 

(20) saillante qui sertde surface d'appui lors du 
serrage de I'insert de coupe (10) dans un sup- 
port d'outils, 

les surfaces plus grandes (11,12) debouchant 
40 par des surfaces de jonction (1 80) ou une ar§te 

an-ondie (14) dans les petites surfaces termi- 
nales (15, 16), de sorte que, surle grand c6t6 
(17), on obtient des tranchants (18) formes de 
maniere correspondante, comme lignes limites 
45 vers les surfaces terminales (15, 16) dans ta 

zone du coin, 

les longs tranchants (13) comme lignes limites 
entre les surfaces plus grandes (11 , 12) et la 
surface longitudinale respectivement contiguS 
50 (17) etantcourt)es de manifere arquSe, de sorte 

que Ton obtient un corps k symetrie sp6culaire 
par rapport au plan median longitudinal et au 
plan median transversal, 

55 caracteris^ par le fait que 

tes longs tranchants (13) avec leur extremite res- 
pective et rarete arrondie (14) entre la petite surfa- 
ce terminale et la surface plus grande ferment un 
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angle 70°<(90'-p)<90* et que du moins une des 
surfaces de jonction (180) entre les surfaces plus 
grandes (11 , 1 2) et les surfaces termlnales plus pe- 
tites (15, 16) est un plan qui est dispose sous un 
angle oPtus < 180' par rapport k la petite surface s 
lerminale (15, 1 6) et qui forme sur le grand c6t6 un 
tranchant secondaire (180). 

6. Insert de coupe selbn la revendication 5, caract6ri- 

s6 par le fait que les longs tranchants se composent io 
de portions (131 k 133) respectivement contiguds 
I'une & I'autre sous un angle (y) > 180° et que la 
longueur du tranchant secondaire (180) est au 
maximum aussi grande que la longueur de chacune 
des portions ext6rieures (132, 133) et/ou que le is 
plan dispose sous un angle (k) et les surfaces con- 
tigues se rencontrent par des aretes an-ondies, de 
preference le rayon (R^) entre le plan et la surface 
plus grande (12) 6tant compris entre 0<Ri<3 mm 
et/ou que te rayon Rg entre le plan et la petite sur- so 
face terminate (15, 16) 6tant compris entre 1 
mm<R2^ fTim. 

7. Outil de fraisage avec une multiplicite d'inserts de 
coupe serres, caracieris6 par le fait qu'une partie 25 
au moins des inserts de coupe (10) serres de fa^on 
tangentielle est realisee selon I'une des revendica- 
tions 1 k 6. 

8. Outil de fraisage selon la revendication 7, caract6- 30 
rise par le fait que, en sus, il y ades inserts de coupe 
(100) serres de fa^on radiale, dont une partie au 
moins est realisee selon I'une des revendications 1 

h 4, ou ils prSsentent une configuration qui corres- 
pond & la moitie resultant d'une coupe !e long du 35 
plan median longitudinal de I'insert de coupe (10) 
selon I'une des revendications i k 4. 

9. Outil de fraisage selon la revendication 7 ou 8, ca- 
racterise par le fait que le porte-outils est realise « 
comme disque et presente des inserts de coupe 
(10, 100) sen-es, en alternance, de fagon radiale et 

de fagon tangentielle, la largeur du disque etant 
plus petite que la double longueur de I'inesrt de cou- 
pe (1 0) selon I'une des revendications 1^4. 

10. Outil de fraisage selon I'une des revendications 7 k 
9, caracterise par te fait que les surfaces qui sont 
contiguSs k I'entretoise (20) sont r6alisees comme 
ctianfrein (22), et/ou qu'un chanfrein contigu aux so 
tranchants presente une largeur allant jusqu'd 0,2 
mm et un angle de chanfrein qui est compris entre 

0° et 20'. 
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Fig.5 
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